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(S) Bielle constitute de deux parties assemblies Tune sur I'autre. 

(57) L'invention conceme un proc6d6 de realisa- 
tion, par forgeage au moyen d'outils de presse, 
d'une bielle comportant un corps (3') et un pied 
(X) et une tete (4") formant pallers, ladlte bielle 
6tant constitute de deux parties sensiblement 
semblables (10\20') dispostes symttriquement 
I'une par rapport a I'autre, caracterise en ce que 
Ton forge chacune des parties de bielle de 
fapon a d6placer le mttal par un mouvement 
des outils de presse perpendlculalrement aux 
axes des paliers de la bielle a former. 
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La presents invention concerns une bielte obte- 
nue par forgeage £ chaud ou £ frotd, notamment de 
moteur £ combustion interne, constitute d'un corps 
et d'un pied et d'une tete formant chacun un palter 
destine £ recevoir un coussinet, ladite bielle etant 
constitute de deux parties qui sont assemblies Tune 
sur Tautre le long d'une surface de jointure et qui sont 
bloqu6es Tune sur Tautre au moyen d'eiements d'im- 
mobilisation. 

La tete d'une bielle doit etre faite de facon £ pre- 
senter un palier de dimensions approprites tout en 
poss£dant, de preference, des dimensions permet- 
tant le passage de la bielle dans I'atesage du cylindre. 

La conception des moteurs £ combustion interne 
£ pistons alternatife comporte divers moyens d'at- 
teindre le plus grand diamttre possible de palier de 
tete de bielle convenant £ une bielle pouvant passer 
dans l'al£sage du cylindre. Les avantages en dtcou- 
iant resident en premier lieu dans le fait que, pour une 
surface portante appropriee, plus le diamttre du pa- 
lier sera grand plus sa longueur pourra etre courte, ce 
qui permet de r6duire la distance entre cylindres, 
done la longueur hors tout du moteur, facteur part icu- 
li£rement important pour les moteurs en V dans les- 
quels deux tetes de bielle sont montees sur un mane- 
ton commun. 

On connatt du brevet frangais n° 718 435 une 
bielle constitute de deux parties symttriques et sem- 
blables rtunies suivant un plan passant par I'axe lon- 
gitudinal de ladite bielle. les deux parties de bielle 
etant rtunies de toute facon appropriee. 

Les parties de bielle sont obtenues par estampa- 
ge de facon traditionnelle, c'est-£-dire que la section 
au niveau du bras de bielle forme un I, du fait que la 
direction de dtplacement de la presse de mise en for- 
me est perpendiculaire au plan principal de la bielle ou 
encore du plan de I'dme du I. 

De plus la reunion des deux parties de bielle 
comme representee, c'est-£-dire au moyen de bou- 
lons dont i'axe longitudinal est dans le plan principal 
de la bielle ou paralieie £ celui-ci est perpendiculaire 
£ I'axe longitudinal de la bielle, n'assure pas, du fait 
des contraintes mtcaniques de la bielte suivant cet 
axe de boulon, une tenue mtcanique, sans augmen- 
ter de facon prohibitive la section desdits boulons et 
les masses des parties de bielle dans les zones de 
liaison, ce type de bielle ne resistant pas aux 
contraintes qu'elles sont susceptibles de supporter. 

On connaft plusieurs exemples dans lesquels la 
surface de jointure rtalisant le contact entre le corps 
de bielle et un chapeau de palier fait un angle oblique 
avec I'axe longitudinal de la bielle. Outre que ceci 
donne une bielle etroite par rapport au diamttre du 
palier, ii en r&sulte une repartition dissymttrlque des 
contraintes entratnant des risques de distorsion en 
charge ; de plus, les proctdts compliquts de mise en 
place du chapeau et d'eiiminatlon de charges de 
flexion 6lev6es sur les boulons de fixation augmen- 



ted les frais de fabrication etle risque d'apparition de 
zones ntfastes de concentration de contraintes. 

On est done fortement incite & rtaliser des tetes 
de bielle fendues £ 90°, c'est-£-dlre dans lesquelles 

5 la surface de jointure rtalisant le contact entre la biel- 
le et le chapeau est un plan perpendiculaire a i'axe 
longitudinal de la bielle, et Ton a experiments plu- 
sieurs precedes tendant & don ner au palier de tete de 
bielle des dimensions s'accordant avec la possibility 

10 de (aire passer la tete de bielle dans I'aiesage du cy- 
lindre. 

Les pallers de bielle connus les plus utilises fen- 
dus £ 90° portent g6n6ra!ement sur un coussinet de 
palier cylindrique en deux parties. Dans ce type de 

15 palier, des boulons, fixant la tete de bielle et places 
de part et d'autre du coussinet paralltlement £ i'axe 
longitudinal de la bielle, ontdes axes dont la distance 
est maintenue aussi petite que cela est possible sans 
interfere r avec le coussineL 

20 Une autre solution connue consiste £ utiliser 

quatre boulons de tete de bielle d'assez petit diamt- 
tre au lieu de deux boulons d'assez grand diamttre 
dans les mtmes dimensions externes hors tout, tout 
en exergant un effort de serrage plus rtgulier sur les 

25 coussinets de palier. 

Les paliers de tete de bielle dtcrits ckJessus 
comportent des elements d'immobilisation mecani- 
que composes de boulons places parailtlement £ 
I'axe du corps de bielle et perpendiculairement au 

30 coussinet cylindrique, ce qui impose unapportdema- 
ti&re pour I'usinage, sur I'tiement semi-cyl indrique du 
corps de bielle et le chapeau de bielle, de mtplats 
permettant i'appui des tetes de boulons et des ecrous 
d'immobilisation. 

35 L'apport de matitre, done de masses destintes 
£etre en mouvement, gtntre un moment d'inertie qui 
doit etre compense par des contrepoids places sur le 
vilebrequin, £ l'oppos6 de la tete de bielle ou du ma- 
neton de vilebrequin. 

40 Les contrepoids d'equilibrage sont places de fa- 
con telle que le centre de gravite de I'ensemble bielle- 
vilebrequin soit place sur I'axe de rotation dudit vile- 
brequin. 

L'apport de matitre, en masse, ntcessaire £ la 
45 realisation de passage pour la tige des boulons d'im- 
mobilisation et d'appui des tetes de boulon et leurs 
ecrous de serrage oriente les industrials vers la fabri- 
cation de bieiles et chapeaux de bielle par moulage 
par fbnderie ou par forgeage £ chaud. 
50 La demande de brevet f rancais n° 2 558 547 de- 

crit une bielle moul6e dont le corps prtsente une sec- 
tion en I, bielle r6alis6e dans le butde rtduire le poids 
de la bielle sans perte de caracteristiques en resis- 
tance des materiaux. 
55 Les precedes de moulage gtntrent un probltme 
lie au fait que le corps de bielte (dont repaisseur est 
d'environ 3 £ 5 mm) est difficile £ mettre en sa forme 
£ cause des effets de refroidissement differentials 
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qui laissent ap paraTtre des retassures dans la zone de 
rame du corps en I. 

Dans ces precedes de moulage la forme est ef- 
fectuee de maniere a ce que I'dme du I soit contenue 
dans un plan perpendiculaire a I'axe des alesages de 
palier. 

Dans une autre technique, telle que le forgeage 
a chaud, la bielle ne peut etre frappee que dans son 
plan de symetrie, c'est-a-dlre dans le plan diametral 
des paliers de tete et de pied de bielle, sans possibi- 
lity d'eliminer la masse morte de I'dme du corps de 
bielle, autrement que par une technique coOteuse 
d'usinage ou de decoupage, le decoupage imposant 
un coup de presse supplemental. 

De m§me, dans le cas d'une bielle forgee, I'dme 
du I est egalement places dans un plan perpendicu- 
laire a la direction de forgeage. 

On remarque que, dans I'ensemble des techni- 
ques de realisation de bielles decrites, les formes et 
les caracteristiques mecaniques sont limitees par le 
sens traditionnel de mise en forme. 

Le but de rinvent ion est de reduire les masses en 
mouvement de I'embiellage en lui conservant ces ca- 
racteristiques de resistance mecanique, de reduire 
les deplacements de matieres lors de la mise en for- 
me de i'ebauche af in d'assurer sa fabrication par des 
techniques economiques. 

L'invention a pour objet un procede de realisa- 
tion, parforgeage au moyen d'outils de presse, d'une 
bielle c-omportant un corps et un pied et une tete for- 
mant paliers, ladite bielle etant constitute de deux 
parties, caracterise en ce que Ton forge chacune des 
parties de bielle de fapon a deplacer le metal par un 
mouvement des outils de presse perpend iculaire- 
ment aux axes des paliers de fa bielle a former. 

Selon une caracteristique de ('invention, on forge 
chacune des parties de bielle a chaud. 

Selon encore une autre caracteristique de l'in- 
vention, on forge chacune des parties de bielle a tie- 
de. 

Selon encore une autre caracteristique de l'in- 
vention, on forge chacune des parties de bielle a 
froid. 

Selon encore une autre caracteristique de l'in- 
vention, on forge le corps de chacune des parties de 
bielle de fa$on a realiser un corps de partie de bielle 
ayant une section en forme de U. 

Selon encore une autre caracteristique de l'in- 
vention, on forge le pied et/ou la tete de chacune des 
parties de bielle de fa$on a realiser un element de 
couronne formant un arc egal ou inferieur a 180°. 

L'invention a egalement pour objet une bielle ob- 
tenue par le procede cl-dessus comportant un corps 
et un pied et une tete formant paliers destines a re- 
cevoir un coussinet, ladite bielle etant constitute de 
deux parties qui sont assemblies I'une sur I'autre le 
long d'une surface de jointure et qui sont bloquees 
I'une sur I'autre au moyen d'elements ^immobilisa- 



tion, les deux parties etant sensiblement symetriques 
par rapport au plan median longitudinal de la bielle, 
et la surface de jointure etant essentlellement dispo- 
see dans ledit plan median longitudinal, les elements 

5 d'immobilisation des deux parties etant situes du 
c6te de la tete de bielle et du cdte du pied de bielle, 
respectivement, caracterisee en ce que le corps de 
chacune des deux parties comporte une section en 
U, les alles du U etant perpendiculaires au plan me- 

10 dian de la bielle. 

Cette structure des deux parties constitutes 
de la bielle permet une fabrication simple en utillsant 
un outHlage unique. 

En effet, les deux parties constltutives de la blel- 

15 ie peuvent etre obtenues par forgeage a chaud, par 
forgeage a tiede ou par forgeage a froid. 

Selon une autre caracteristique de l'invention, 
les surfaces de jointure des deux parties comportent 
deux epaulements en correspondence delimites par 

20 le plan median longitudinal ou un plan parallele a ce 
dernier, d'une part, et un plan perpendiculaire audit 
plan median longitudinal d'autre part, et les elements 
d'immobilisation des deux parties sont constitues 
chacun par un pion longitudinal formant une de per- 

25 pendiculaire a I'axe longitudinal de la bielle et dispose 
dans deux demi-logements amenages chacun dans 
la face de I'epaulement des deux parties jointives qui 
est perpendiculaire au plan median longitudinal. 
Avantageusement, le pion est une goupille blo- 

30 quee en translation. 

Selon encore une autre caracteristique de l'in- 
vention, au moins un element d'immobilisation est si- 
tue sur le corps de bielle, entre la tete de bielle et le 
pied de bielle. 

35 Selon encore une autre caracteristique de l'in- 
vention, les elements d'immobilisation sont situes 
aux deux extremites de la bielle. 

Selon encore une autre caracteristique de l'in- 
vention, les deux parties, au moins a une de leurs ex- 

40 tremites, cdte pied de bielle et/ou cdte tete de bielle, 
sont disjointes et presentent par leur ecartement, un 
degre de liberte de rotation I'une par rapport a I'autre 
autour de I'axe du pied de bielle et/ou de I'axe de tete 
de bielle. 

45 Selon encore une autre caracteristique de l'in- 
vention, le pied de bielle est en forme de croissant ou 
de couronne ouverte, degageant une partie de sur- 
face de I'axe du pied de bielle assurant une reduction 
de longueur de ladite bielle et une reduction de la dis- 
50 tance entre I'axe de pied de bielle et le fond du piston. 
D'autres caracteristiques et avantages de l'in- 
vention ressort iront de la description qui suit d'exem- 
ples de mise en oeuvre, faite en se referant aux des- 
sins annexes sur lesquels : 
55 - la figure 1 represents une bielle selon l'inven- 

tion comportant des elements d'immobilisa- 
tion connus; 
- la figure 2 est une section selon la ligne 2-2 de 



12/30/04, EAST Version: 2.0.1.4 



5 



EP0 598 664 A1 



6 



ta figure 1 ; 

- la figure 3 represents un autre example de biel- 
le selon Tinvention ; 

- la figure 4 est une section selon la ligne 4-4 de 
la figure 3 ; 

- la figure 5 presente un autre exemple de bieile 
selon Tinvention. 

La figure 1 represente une bieile d'un moteur 
thermique £ combustion interne constitute d'un pied 
2, d'un corps 3 et d'une fete 4. Cette bieile est lite £ 
un piston, non represents sur le dessin, au moyen 
d'un axe de piston, £galement non represents sur le 
dessin, et traversant le palier de I'axe de piston. La 
bieile longiligne est 6galement lite £ un vilebrequin, 
non represents, dont un maneton porte un coussinet 
cyiindrique de palier de bieile. 

ConformSment £ Tinvention, la bieile est compo- 
s6e de deux parties sensiblement symStriques 10 et 
20 disposSes de part et d'autre du plan median lon- 
gitudinal 1 de la bieile. Les deux parties 10 et 20 
constituant la bielie presentent une surface de jointu- 
re qui est situSe dans ledit plan longitudinal median 
1 qui constitue un plan de sym6trie de la bieile et qui 
contient les axes longitudinaux des patiers de t&te de 
bielie et de pied de bielie. 

Dans un tel mode de realisation, un seul outillage 
de mise en forme, par forgeage £ chaud, £ ti£de ou 
deforgeage £froid estsuffisant pour obtenir les deux 
parties constitutes de la bieile £ T6tat brut d'Sbau- 
che. 

De plus, les deux parties constitutives de la bieile 
peuvent etre forgSes ou mises en forme de mani&re 
avantageuse en dSformant le lopin de base dans le 
plan diametral des deux paliers. Ainsi la mati&re subit 
presque essentiellement une deformation en flexion 
traction, sans defacement important de matiSre. 

On remarque que les deux parties constitutives 
de la bielie peuvent etre obtenues £ partir d'un lopin 
issu de barres paralieiepip&diques. 

Plusieurs avantages decoulent du fait que la pie- 
ce est formSe sans defacement important de mati£- 
re. En effet, cela permet d'obtenir une piece compor- 
tant un f ibrage de fcres bonne qualite, de realiser une 
piece brute avec une meilleure precision dimension- 
neile et de rSduire de fagon non nSgligeable les reser- 
ves d'usinage. 

Comme represents sur la figure 1, on realise un 
evidement 9 dans le corps de bielie 3 par enfonce- 
ment dans un plan perpendiculaire au plan mSdian 
longitudinal 1 prScite de maniSre £ donner au corps 
de bieile 3, lorsque les deux parties 10 et 20 sont as- 
sembles, une section en H comme represents £ la 
figure 2. Une telle section peut presenter un moment 
d'inertie par rapport £ I'axe parallSle aux axes longi- 
tudinaux des paliers qui soit superieur au moment 
d'inertie d'une section en I de type connu. 

La limitation des contraintes d'Scoulement de 
matlSre lors de la mise en forme de TSbauche permet 



une reduction de la temperature de formage, ce qui 
ameiiore les caractSristiques mStallurgiques de 
Tacier formS. 

Le corps de chacune des deux parties prSsente 

5 une section en U dont les Spaisseurs des ailes, ob- 
tenues sur TSbauche, sont rSparties pour assurer une 
distribution de contraintes et choisies de fagon que 
lesdites contraintes lors du fonctionnement de la biel- 
ie soient homogSnes. 

w Les deux parties constitutives de la bielie selon 
Tinvention peuvent aussi bien etre r6alis6es £ chaud 
qu'£ froid. 

Comme on peut le voir sur la f igure 1, les deux 
parties constitutives de la bieile 10 et 20 sont blo- 
ts quSes Tune sur Tautre au moyen d'SISments demo- 
bilisation qui sont disposes respect ivement aux deux 
extrSmitSs de la bielie du c6t6 du pied 2 et de la tSte 
4. Dans ce mode de realisation, les elements ^immo- 
bilisation sont constituSs chacun par un boulon 5 et 
20 un ecrou 6 ; le boulon 5 traverse les extremitSs des 
deux parties constitutives 10 et 20 selon une direc- 
tion perpendiculaire £ Taxe median transversal 1 prS- 
cite, et subit une traction lors du fonctionnement de 
la bieile. 

25 La figure 3 represente un autre mode de realisa- 
tion de Tinvention dans lequel i'Svidement 9' du corps 
de chacune des parties constitutives 10' et 20 f de la 
bieile est realise de fagon que sa concavitS soit orien- 
tee dans la direction opposSe des concavitSs des pa- 

30 liers de la t§te 2' et du pied 4' de bieile. Lorsque les 
deux parties constitutives 10' et 20' sont assem- 
bles en vis-S-vis pour former la bielie, le corps 3' de 
ladite bieile prSsente en section la forme d'un caisson 
ou d'un tube de section quadrangulaire par exemple 

35 recta ngulaire ou carrSe comme represents £ la figure 
4. Les caractSristiques mScaniques d'un corps de for- 
me tubulaire assurent, par une diminution de TSpais- 
seur des parois du tube, une diminution importante 
du poids de la bieile, tout en favorisant Tinertie. 

40 D'autre part, la liaison entre les elements de biei- 
le prSsente une surface de jointure formant un emboh 
tement. Les deux parties sont immobilisSes, par 
exemple, £ leurs deux extremites, au moyen d'un ele- 
ment demobilisation 30, respectivement 30*. cons- 

45 tituant une cIS supportant les efforts transversaux 
des paliers. 

Dans le mode de realisation de la figure 3, les 
surfaces de jointure des deux parties 10/ et 
20' component deux epaulements 15 et 15' qui sont 

50 disposes de preference aux deux extremes de ia 
bieile. A chaque extrSmitS de la bieile, TSpauiement 
d'une des parties est complSmentaire de TSpauie- 
ment de Tautre partie de maniSre £ realiser un as- 
semblage par emboltement 

55 Dans le mode de realisation represents, une des 

parties, la partie 1 0' comporte deux epaulements fa i- 
sant saillie 15 et 15' qui sont dSlimttSs parun plan pa- 
rallSle au plan median longitudinal et par un plan per- 
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pendiculaire £ ce dernier. Ces deux epaulements 15 
et 1 5* de la partie 1 0* viennent done coif fer i'ext r6mi- 
t6 25, respect Ivement 25', de la deuxidme partie 
20' qui constitue un epaulement compiementaire de- 
limits par le plan median longitudinal etle meme plan 5 
perpend iculaire deiimitant repaulement 15, respect!- 
vement 1 5'. Sous cette forme repaulement est un en- 
castrement qui supporte une partie des efforts lors 
du fonctionnement de la bielle. 

L*6l6ment mecanique ^immobilisation des deux 10 
parties 10' et 20' est const itu6 par un pion longitudi- 
nal 30, respect ivement 30', qui est parallel e £ I'axe du 
pied de bielle 2', respectivement k I'axe de la t§te de 
bielle 4\ Le pion 30, respectivement 30\ est dispose 
dans un logement const itu6 de deux demi-logements is 
am6nag6s chacun dans la face de repaulement 1 5 de 
la partie 10' qui est perpendiculaire au plan median 
longitudinal etdans la face correspondante de la join- 
ture de I'extr6mit6 25 de I'autre partie 20\ De mani£- 
re analogue, le pion 30' est log6 dans un logement 20 
realise dans les faces corresponds ntes de I'Spaule- 
ment 15' de la partie 10' et de Pextremite 25' de la 
partie 20'. 

Avantageusement, le pion 30 respectivement 
30* est une goupille bloqu6e en translation. 25 

La cie formant le pion travailie m6caniquement 
en cisaillement dans un plan diametral et presente de 
ce fait une section de cisaillement relativement im- 
portante pour un diam&tre faible. 

La faibjesse de son diametre est li£e au fait qu'en 30 
fonction des efforts exerc£s sur le pied ou sur la t&te 
de bielle, I'encastrement orients realise par repaule- 
ment assure une partie de la charge. 

C'est ta faible valeur de ce diametre qui autorise 
la realisation de repaulement dans la couronne for- 35 
m6e par les paliers. 

La bielle selon I'invention ainsi aliegee permet la 
realisation d'un embiellage dans lequel les contre- 
poids d'equilibrage, places sur le vilebrequin, pour 
compenser Pinerti e des masses tournantes de la biel- 40 
le, peuvent §tre r&duits. 

Ainsi rembiellage selon I'invention assure une di- 
minution en poids des masses tournantes des mo- 
teurs a combustion interne. Dans le cas des moteurs 
diesel, cette diminution de poids peut permettre des 45 
regimes de rotation de moteur superieurs aux nor- 
mes actuelles. 

L'invention assure egalement une fabrication des 
deux parties constituant la bielle au moyen d'un seul 
outillage dans des conditions metallurgiques specif i- so 
ques de preference d basse temperature. 

La description ci-dessus n'a 6t6 fournie qu'e titre 
d'exemples non limitatifs et II est evident que i'on 
peut y apporter des modifications ou variantes sans 
pour autant sortir du cadre de la pr6sente invention. 55 

C'est ainsi que i'on peut concevoir des bielle dont 
le corps presente un profil en H comme repr6sent6 
sur la figure 1 avec des elements ^immobilisation 



constitues par des pions tels que repr6sent6s sur la 
figure 3. On peut egalement concevoir une bielle dont 
le corps presente un profil comme repr6sent6 £ la fi- 
gure 3 et dans laquelle les elements d'immobilisation 
sont constitues par des ensembles de boulon et 
d'ecrou. 

Par ailleurs, les epaulements en corresponden- 
ce peuvent etre usin6s dans la masse des paliers, 
aussi bien en extremtte de bielle qu'entre les paliers 
et le corps de bielle. Le nombre des epaulements peut 
etre egalement superieur & deux. 

Selon une variante de I'invention, on peut pr£voir 
au moins un element d'immobilisation situ6 sur le 
corps de bielle 3 entre la tete de bielie 4 et le pied de 
bielle 2. 

Dans un mode de realisation particulier de i'in- 
vention re presente sur la figure 5, les deux parties de 
bielle sont, & au moins une de leurs extremites, par 
exemple c6t6 pied de bielle, disjointes et pr6sentent, 
du fait de cet ecartement, un degre de liberte de ro- 
tation angulaire, Tune par rapport & I'autre, autour de 
I'axe, par exemple, du pied de bielle. 

Dans ce mode de realisation, le pied de bielle 
presente une forme de croissant ou de couronne ou- 
verte de manure & degager une partie de surface du 
pied de bielle, ce qui assure une reduction de lon- 
gueur de ladite bielle et une reduction de la distance 
entre I'axe du pied de bielle et le fond du piston. 

Dans cette forme de I'invention, les deux parties 
de bielle peuvent etre montees de fagon ais6e dans 
certains types de moteur. La forme du pied de bielle, 
en tenaille, autour de I'axe du pied de bielle 2", ou en- 
core de I'axe du piston necessite un apport de matu- 
re entre pied et corps de bielle pour garantir la rigidite 
de Passemblage et sa tenue en fatigue sous les ef- 
forts communiques par le piston. 

Elle permet notamment de r6duire I'encombre- 
ment en longueur de la bielie et de ce fait de pouvoir 
reduire la distance entre I'axe du piston et le haut du 
piston. 

Cette forme de bielle peut etre utilisee pour la fa- 
brication de bielles de technologie ciassique afin de 
b£n6f icier de cet avantage, dans le cas ou cette dis- 
tance est un parametre critique. 

Par bielles de technologie ciassique, on entend 
les bielles comprenant une tete de bielle fendue £ 90° 
dans laquelle la surface de jointure realisant le 
contact entre la bielle et le chapeau est un plan per- 
pendiculaire & I'axe longitudinal de la bielle. Dans ce 
cas, le pied de bielle presente la forme representee 
& la figure 5, a savoir une forme de croissant ou de 
couronne ouverte de man id re & degager une partie 
de surface du pied de bielle. 



Revendlcatlons 

1. Procede de realisation, par forgeage au moyen 
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d'outils de presse, d'une bielle comportant un 
corps (3;3';3") et un pied (2;2';2") et una tete 
(4;4') formant paJiers, ladite bielle etant consti- 
tute de deux parties (10,20;10',20';10",20"), ca- 
racterlsG en ce que Ton forge chacune des par- 
ties de bielle (10,20;10 , I 20 , ;10" I 20 M ) de fagon k 
d6placer le metal par un mouvement des outils 
de presse perpendiculairement aux axes des pa- 
tiers de la bielle k former. 

2. Precede selon la revendication 1 , caracteris6 en 
ce que Ton forge chacune des parties 
(10,20;10\20'; 10",20") de bielle k chaud. 

3. Procede selon la revendication 1 , caracterisg en 
ce que Ton forge chacune des parties 
(10,20;10',20'; 10",20") de bielle k tiede. 

4. Procede selon la revendication 1 , caracteris6 en 
ce que Ton forge chacune des parties 
(10 f 20;10\20 , ; 10",20 n ) de bielle k froid. 

5. Procede selon Tune des revendications 1 k 4, ca- 
racterise en ce que i'on forge le corps (3;3') de 
chacune des parties (10,20;10 > ,20';10 >I ( 20 N ) de 
bielle de fagon k realiser un corps de partie de 
bielle ayant une section en forme de U. 

6. Procede selon Tune des revendications 1 k 5, ca- 
racteris6 en ce que Ton forge le pied (2") et/ou la 
tete de chacune des parties de bielle (10",20") de 
fa$on k realiser un element de couronne formant 
un arc egal ou inferieur k 180°. 

7. Bielle obtenue par forgeage par le procede selon 
Tune des revendications 16 6, comportant un 
corps (3;3';3") et un pied (2;2';2") et une tete 
(4;4') formant paliers destines k recevoir un 
coussinet, ladite bielle 6tant constitute de deux 
parties qui sont assemblies Tune sur I'autre le 
long d'une surface de jointure (1) et qui sont bio- 
quees Tune sur I'autre au moyen d'tlements 
d'immobilisation (5,6;30;30') ( les deux parties 
etant sensiblement symetriques par rapport au 
plan median longitudinal (1 ) de la bielle, et la sur- 
face de jointure etant essentiellement disposee 
dans ledit plan median longitudinal, les elements 
d'immobilisation (5,6;30,30') des deux parties 
(10,20) etant situes du cdtk de la tete de bielle 
(4;4') et du cdte du pied de bielle (2;2';2") ( respec- 
trvement, caracteris6e en ce que le corps (3) de 
chacune des deux parties (10,20) comporte une 
section en U, les ailes du U etant perpendiculai- 
res au plan median de la bielle. 

8. Bielle selon la revendication 7, caracterisee en ce 
que les surfaces de jointure des deux parties 
(10\20*) comporte nt deux epaulements 



(15,1 5' ,25,25') en correspondance delimites par 
le plan median longitudinal ou un plan parallele k 
ce dernier, d'une part, et un plan perpendiculaire 
audit plan median longitudinal d'autre part, et en 

5 ce que les elements d'immobilisation des deux 

parties sont const itues chacun par un pion longi- 
tudinal formant une cle (30,30*) perpendiculaire k 
I'axe longitudinal de la bielle et dispose dans 
deux demHogements amenages chacun dans la 

w face de I'epaulement des deux parties jointlves 
qui est perpendiculaire au plan median longitudi- 
nal. 

9. Bielle selon la revendication 8, caracterisee en ce 
15 que le pion (30,30*) est une goupille bloquee en 

translation. 

1 0. Bielle selon Tune des revendications Ik 9, carac- 
terisee en ce qu'au moins un element d'immobt- 

20 lisation est situt sur le corps de bielle (3), entre 

la tdte de bieile (4) et le pied (2) de bielle. 

11. Bielle selon Tune des revendications 7 k 9, carac- 
terisee en ce que les elements d'immobilisation 

25 sont situes aux deux extremites de la bielie. 

12. Bielle selon Tune des revendications 7 k 11, ca- 
racteriste en ce que les deux parties (10";20"), 
au moins k une de leurs extremites, c6te pied de 

30 bielle (2") et/ou cdte tete de bielle, sont disjointes 
et presentent par leur ecartement, un degrt de li- 
berie de rotation I'une par rapport k I'autre autour 
de I'axe du pied de bielle (2") et/ou de I'axe de 
tete de bielle. 

35 

13. Bielle selon la revendication 12, caracterisee en 
ce que le pied de bieile (2") est en forme de crois- 
sant ou de couronne ouverte, degageant une 
partie de surface de i'axe du pied de bielle assu- 

40 rant une reduction de longueur de ladite bielle et 
une reduction de la distance entre I'axe de pied 
de bielle et le fond du piston. 

14. Bielle, comprenant une tete de bielle fendue k 90° 
45 dans laquelie la surface de jointure realisant le 

contact entre la bielle et le chapeau est un plan 
perpendiculaire k I'axe longitudinal de la bielle, 
caracterisee en ce que ie pied de bielie (2") est 
en forme de croissant ou de couronne ouverte, 
50 degageant une partie de surface de I'axe du pied 
de bielle assurant une reduction de longueur de 
ladite bielle et une reduction de la distance entre 
I'axe de pied de bielle et le fond du piston. 

55 
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